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@ Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Pulverlack in einer Pulverlackieranlage 

in der Pulverspeiseleitung (15) einer Pulverlackieranlage 
(5] wird das Pulver durch Zufuhren von Luft verwtrbeit und 
der prozentuale Antei! der Transportluft verringert. Gleich* 
zeitig erhdht sich dadurch die Transportgeschwindigkeit des 
Pulvers. Es gelingt auf diese Weise, die Pulvermenge sowie 
die Geschwindigkeit des Pulverfiusses zum Spruhkopf (6) zu 
steuern. 
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Beschreibung 



Gegenstand der Erf indung ist ein Verf ahren ziim Auf- 
tragen von Pulverlack in einer Pulverlackieranlage ge- 
maB Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Vorrich- 
tung zum Auftragen von Pulverlack in einer Pulverlak- 
kieranlage gemSB Oberbegriff des Patentanspruches 6. 

Bel der Herstellung von Gebinderumpfen aus WeiB- 
blech wird nach dem SchweiBen — mindestens auf der 
Innenseite der Gebinderttmpfe — die ungeschUtzte 
SchweiBnaht durch eine Beschichtung mit Lack abge- 
deckt Seit geraumer Zeit ist as tiblich, diese Abdeckung 
mittels Pulverlack vorzunehmen. welcher durch eine 
Leitung vorerst durch die SchweiBmaschine hindurch 
und dann in das Innere der die SchweiBmaschine verlas- 
senden Gebinderumpfe gefuhrt und dort in einer Appli- 
kationsvorrichtung aufgetragen wird Das Zufuhren von 
pulverfdrmigem Lack, welcher in einer Aufbereitungs- 
anlage mit Luft vermischt als Pulver/Luf tgemisch durch 
Rohrleitungen in die Applikationsanlage gefuhrt wird, 
verursacht bei herkdmmlichen GebindeschweiBmaschi- 
nen, bei denen die SchweiBnahte mit einer Geschwin- 
digkeit von hSchstens 60 m/min. erzeugt werden, keine 
unlosbaren Probleme. Seit einiger Zeit sind Bestrebun- 
gen im Gauge, die SchweiBgeschwindigkeit auf 100 oder 
mehr Meter pro Minute zu erhohen, was naturlich be- 
wirkt, daB eine wesentlich groBere Pulvermenge pro 
Zeiteinheit der Applikationsvorrichtung zugefiihrt wer- 
den muB. Dies kann auf zwei verschiedenen Wegen er- 
folgen: Erstens durch Erhohen der Transportluftge- 
schwindigkeit im Rohrleitungssystem bei gleichbleiben- 
dem Pulver-ZLuftverhaltnis oder zweitens durch Erho- 
hen des Pulveranteiies in der Transportluf t Beide Aiter- 
nativen befriedigen nicht Die erste bedingt. daB in der 
Applikationsvorrichtung sehr viel Luft ausgescMeden 
und zuruckgesaugt werden muB, Die zweite Alternative 
ist bei groBer Fordermenge nicht einfadi zu handhaben. 

Der ErHndung liegt daher die Aufgabe zugrimde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, niit denen 
die in die Applikationsanlage eintretende Pulvermenge 
exakt gesteuert werden kann. 

Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren ge- 
mSB Kennzeichen des Anspruches 1 sowie durch eine 
Vorrichtung gem^B den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspruches 6. 

Durch Zufuhren von zus^tzlicher Luft in einem rech- 
ten oder stumpfen Wnkel in die Transportleitung wird 
der dort herangefuhrte, einen geringen Luftanteil auf- 
weisende Pulver-/Luf tstrom verdunnt und von der Ein- 
speisestelle der Luft bis zum Applikationskopf homogen 
durchmischt Mit der eingespeisten Luftmenge kann die 
am Applikationskopf abgegebene Pulvermenge exakt 
dosLert und auch deren Austrittsgeschwindigkeit aus 
dem Applikationskopf eingestellt werden. Bei Unter- 
briichen in der Gebindeproduktion wird gewahrleistet. 
daB bei der Wiederaufnahme der Produktion in sehr 
kurzer Zeit wiederum ein homogener Pulver-/Luft- 
Strom in den Applikationskopf eintritt, so daB auch die 
abgegebene Pulvermenge sofort wieder einen konstan- 
ten Wert erreicht. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung hat einen sehr 
einfachen Aufbau und laBt sich auch nachtraglich in 
bestehende Anlagen einbauen. 

Die Anordnung der Vorrichtung nahe am Applika- 
tionskopf bewirkt, daB durch das Einblasen von Luft in 
die Transportleitung keine meBbare VerSnderung des 
Staudruckes am Ausgang des Pulverbehalters, in wel- 
chem das Pulver fluidisiert wird» auf tritt. 



Anhand iUustrierter Ausfflhnmgsbeispiele wird die 
Erfindimg naher eriautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Pulverapplikationsanlage an einer 
SchweiBmaschine (schematisch dargestellt), 
5 Rg.2 eine Ansicht, teilweise aufgeschnitten, eines 
Pulveraufbereitungsbehalters, der Pulverforderleitung 
und den Applikationskopf, 

Fig. 3 einen vertikalen Schmtt durch die Lufteinspei- 
sevorrichtung, 

10 Fig. 4 eine Draufsicht auf die Lufteinspeisevorrich- 
tung und 

Rg. 5 einen Querschnitt durch die Lufteinspeisevor- 
richtung langs Linie IV-IV in Fig. 2. 

In Fig. 1 sind schematisch eine bekannte Naht- 
15 SchweiBmaschine 1 mit den beiden ElektrodenroUen 2 
und 3, einige frisch geschweiBte Dosenrumpfe 4, die 
Pulverauf tragsvorrichtung 5 mit dem Spriihkopf 6, der 
AuBenabsaugung 7 und der kombinierten Aufberei- 
tungs- und Wiederaufbereitungsanlage 8 sowie eine be- 
20 kannte Heizvorrichtung 9 zum Aufschmelzen des Pul- 
vers auf der Naht dargestellt Eine elektrische Aniage 
zur Erzeugung der Hochspannung zum elektrostati- 
schen Aufladen des Puivers ist symbolisch dargestellt 
und mit der Bezugsziffer 10 bezeichneL Die Dosen- 
25 riimpfe 4 werden auf einem Transportband 11, das zwei 
Umlenkrollen 13 umliuft, Qber den Applikations- oder 
Auf tragskopf 6 hinweggefuhrt 

Von der Pulveraufbereitungsanlage 8 gelangt das Pul- 
ver in einer ersten Leitung 15 zum Auf tragskopf 6 und 
30 das Oberschussige, mcht an der SchweiBnaht abgeschie- 
dene Puh^er sowie die Transportluft fur das Pulver wer- 
den durch die Leitung 17 in die Aufbereitungsanlage 8 
zuriickgesaugt Durch eine Leitung 19 werden Pulver- 
partikel welche zwischen zwei sich folgenden Dosen- 
35 rQmpf en 4 hindurch gelangen kdnnen, ebenf alls der Auf- 
bereitungsanlage 8 zugeleitet. 

In Fig. 2 ist der in Fig. 1 nur in gebrochenen Linien 
angedeutete Fluidisierbehalter 21 zum Fluidisieren von 
Pulver 23 vergrdBert dargestellt Der Boden 25 des Flui- 
40 disierbehalters 21 ist aus pordsem Material hergestellt 
und erlaubt das Einfuhren von Luft in die dariiber la- 
gemde Pulversaule. Durch die eingefiihrte Luft wird das 
Pulver 23 "verfliissigt" und kann wie eine Flussigkeit 
durch die Transportleitung 15 dem Applikations- oder 
45 Spriihkopf 6 zugeleitet werden, Zur Unterstutzung des 
Pulverflusses in der Leitung 15 ist unterhalb des Behal- 
ters 21 ein Injektor 27 angeordnet, mit welchem zusatz- 
liche Luft in das "verflussigte'* Pulver 23 eingeblasen und 
damit ein Pulver/Luftgemisch mit einem auBerst groBen 
50 Anteil von Pulver 23 durch die Leitung 15 gef5rdert 
wird. Ein Teil der in den Behaiter 21 eingeblasenen Luft 
far die Fluidisierung verlaBt den Behaiter 21 zusammen 
mit dem Pulver 23 durch die Leitung 15. Der Rest der 
Luft kann, nachdem ein Filter 29 durchquert ist, den 
55 Behaiter 21 verlassen oder ohne Filtrierung in die Auf- 
bereitungsanlage 8 gefuhrt werden. Durch eine hier 
nicht naher beschriebene Schleuse 31 wird dem Behai- 
ter 21 Pulver 23 zugef uhrt. 

Die Ausbildung des Spruhkopfes 6 ist nicht Gegen- 
60 stand der Erfindung und wird daher nicht naher be- 
schrieben. Seine Ausbildung kann aber im wesentlichen 
derjenigen entsprechen, wie sie in der Europaischen Pa- 
tentschrift 0093083 beschrieben ist 

In einem Abstand a zum Spriihkopf 6, welcher Ab- 
es stand a kleiner ist als der Abstand zum Behaiter 21, ist in 
der Leitung 15 eine Luftzufuhrvorrichtung 33 einge- 
setzt Die Luftzufuhrvorrichtung 33 ist in den Fig. 3 bis 5 
vergroBert dargestellt. Die Pulverspeiseleitung 15 ist im 



BNSOOCID: <DE 



4403022A1 I > 



I DE 44 03 

Bereich der Luftziiffihrvorrichtung 33 durchgetrennt 
und wird durch letztere, vorzugsweise ohne Quer- 
schnittsverengung, wieder verbunden. In den Bereich 
zwischen den beiden Enden der Pulverspeiseieitung 15 
mrd durch zwei, vorzugsweise symmetrisch angeordne- 5 
te Luftleitungen 35 in einem stumpfen Winkel alpha zur 
Langsachse A der Transportleitung 15 Luft eingeblasen. 
In der Ausgestaltung der Erfindung gem^B den Fig. 3 
bis 5 fuhfen die beiden Luftleitungen 35 rechtwinklig 
zur Achse A und tangential im Bereich des Scheitels S in 10 
die Leitung 15. Anstelle der rechtwinkligen Einleitung 
kdnnten die beiden horizontal liegenden Schenkel 37 
der Luftleitungen 35 auch einen stumpfen V^nkel alpha 
zu Achse A einnehmen (vergleiche strichpunktierte 
Schenkel 37 in Fig« 4). 15 

Bine kostengiinstige Ausfiihrung der Luftzufuhrvor- 
richtung besteht, wie in den Fig. 3 bis 5 dargestellt, aus 
einem Korper 41, in dem seitlich die Bohrungen 43 fQr 
die Enden der Leitimg 15 eingelassen sind. O-Ring- 
Dichtungen 39 gew^hrleisten eine sichere Abdichtung 20 
der in die LuftzufC&hrvorrichtung 33 eingesteckten 
Rohrenden. Die Luf tzufuhrleitungen 35, 37 konnen aus 
entsprechenden Bohrungen im Kdrper der LuftzufOhr- 
vorrichtung bestehen. Die Aufteilimg der Luft auf zwei 
Arme 35 konnte selbstverstandlich auch innerhalb der 25 
Luftzufuhrvorrichtung 33 im Kdrper 41 erfolgen, so daB 
nur ein einziger LuftanschiuB notwendig ware. 

Im folgenden wird die Funktionsweise des Verfahrens 
bzw. der Vorrichtung naher erlautert Aus dem Fluidis- 
ierbehalter 21 gelangt das Puiver/Luftgemisch durch die 30 
Leitung 15 zum Spruhkopf 6. In der Luftzufuhrvorrich- 
tung 33, die dem Spruhkopf 6 vorgeschaltet ist, wird nun 
zusatzlich zu der bereits vorhandenen Transportluf t von 
zwei Seiten durch die Leitungen 35, 37 Luft zugefOhrt 
Die beiden Luftstrahien bewirken in der Leitung 15 in 55 
der LuftzufOhrvorrichtung 33 eine Verwirbelung des zu- 
flieBenden Pulvers 23. Das der Luftzufuhrvorrichtung 
33 zuflieBende Pulver 23 ftillt im allgemeinen nicht den 
gesamten Querschnitt der Leitung 15, da durch unver- 
meidbare Bogen in der Leitung Zentrifugaikrafte auf 40 
das Pulver wirken und dieses sichelformig entlang der 
Leitungswand gleiten lassen. Nach der Zufuhr von Luft 
in der Luftzufuhrvorrichtung 33 und einer intensiven 
Vermischung durch die beiden in der Leitung 15 aufein- 
anderprallenden Luftstrahien aus den Luftleitimgen 35, 45 
wird das Pulver 23 mit einem geringeren prozentualen 
Pulveranteil im Pulver/Luftgemisch, also geringere spe- 
zifische Dichte, und saidem mit hoherer Geschwindig- 
keit zum Spruhkopf 6 gefuhrt Das Pulver 23 kann dort 
den Spruhkopf mit der gewOnschten, der SchweiBge- 50 
schwindigkeit exakt angepaBten Geschwindigkeit und 
in entsprechender Menge pro Zeiteinheit verlassen. 

Mindestens der von der Luftzufuhrvorrichtung 33 
zum Spruhkopf 6 fuhrende Abschnitt der Leitung 15 
sollte moglichst geradlinig ausgebildet sein. 55 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen von Pulverlack in einer 
Pulverlackieranlage (5), bei der das Pulver (23) in eo 
einem Behalter (21) fluidisiert und mit einem Injek- 
tor (27) durch eine Transportleitung (15) als Pulver/ 
Luftgemisch zu einem Spruhkopf (6) gef6rdert 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die spezifische 
Dichte (Verhaltnis Pulver zu Luft) des Pulver/Luft- 65 

. stromes vor Erreichen des Spriihkopfes (6) durch 

I Zufuhren von Luft verkleinert wird. 

/ Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Luft durch mindestens eine Lei- 
tung (35, 37) in die Transportleitung (15) eingespeist 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Leitung (37) tangial 
Oder radial in die Transportleitung (15) einmundet 

4. Veif ahren nach Anspruch 3, dtadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Leitungen (37) einander gegen- 
uberliegend in die Transportleitung (15) einmiinden 
und in der Transportleitung (15) aufeinanderpral- 
len. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Luft in einem 
rechten oder stumpfen >^^nkel (alpha) beziiglich 
der Ltogsachse (A) der Transportleitung (15) zuge- 
fOhrt wird 

6. Vorrichtung zum Auftragen von Pulverlack in 
einer Pulverlackieranlage, mit einem Fluidisierbe- 
h^ter (21), einem Injektor (27) zum ZufOhren von 
Transportiuft in eine vom Fluidisierbeh§lter (21) zu 
einem Spruhkopf (6) fOhrenden Transportleitung 
(15), dadurch gekennzeichnet, daB in der Transport- 
leitung (15) in einem Abstand (a), der kleiner ist als 
der Abstand zimi Fluidisierbehalter (21) eine Luft- 
zufuhrvorrichtung (33) zum Einleiten von zus&tzli- 
cher Luft in die Transportleitung (15) angeordnet 
ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Luftzufuhrvorrichtung (33) in ei- 
nem gerade verlaufenden Abschnitt der Transport- 
leitung (15) eingesetzt ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Luftzufuhrvor- 
richtung (33) mindestens eine Luftleitung (37) tan- 
gential oder radial in den Querschnitt der Trans- 
portleitung (15) einmundet 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mindestens eine Luftleitung (37) in 
einem rechten oder stumpfen Winkel (alpha) zur 
Achse (A) der Transportleitung (15) liegt 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Luftzufuhrvor- 
richtung (33) im Spruhkopf (6) angeordnet ist 
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